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1. 简要 

本 Hi5 功能说明书将重点说明以下系统。现场提供的系统可能与该系统有所差异，现场工作人员应 

参考本说明书的内容后对应现场系统正确使用设备。 

说明书重点说明的系统配置 

机器人焊枪(焊接枪替换) : 伺服焊枪(G1)、伺服焊枪(G2)、EQless 焊枪(G3), Eq 焊枪(G4)

定置焊枪 :  伺服焊枪(G5), 伺服焊枪(G6), Eqless 焊枪(G7) 

(1) 伺服焊枪 

采用将伺服马达(servo  motor)的旋转力传达到滚珠丝杠(ball  screw)并驱动焊枪喷嘴（GUN  喷

嘴），同时控制加压及开放动作的方式，利用机器人的附加轴设置并使用，焊接时由机器人执行均

压工作。 

(2) Eq 焊枪 

利用空压进行加压及开放动作的

时通过机械方式执行均压工作。 

枪，  利用焊接条件及焊接(通电)输出信号进行控制，焊接 

(3) EQless 焊枪 

利用空压进行加压及开放动作的 枪，  利用焊接条件及焊接(通电)输出信号进行控制，焊接 

时因没有均压气缸，则通过机器人执行该动作。 

必需说明书 

◼ 

◼ 

Hi5 

Hi5 

控制器操作说明书

附加轴功能说明书 
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1.1. 主要规格 
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项目 规格 

设置文件 ROBOT.SWD 

焊接机最大数量 4 台 

多焊枪同时焊接数量  (相同的焊枪形式) 4 台 

焊接枪替换数 8 台 

焊接条件编号 1 ~ 64 

根据焊接条件输入的数据 1 ~ 255 

焊接顺序编号 1 ∼ 63(64 为电极修磨 ) 

位置修正 
SPOT 命令步骤 –考虑磨损量而自动修正位置

其外步骤 –未考虑磨损量的位置 

指令(SPOT) 应作为步骤的第 能记录 

焊枪搜索相关指令 

(GUNSEA、IGUNSEA、EGUNSEA) 
只在自动再现功能执行。 

空压枪开闭 MOVE 指令的选项，指定范围为 X1 ~ X4。 

检查焊枪编号相应工具编号 检查机器人焊枪， 查定置焊枪 

焊接条件信号输出 
与焊接执行输出信号同步输出，

不能只输出焊接条件信号。 

 

 



 

 

1.2. 操作顺序 

进行系统初始化 
(『[F2]: 系统』 → 『『55:: 初复始位化』』→→『『1:1:系系统统复初位始』化』) 
* 参考Hi5控制器操作说明书 

选择机器人形式及 附加轴数量 

(『[F2]: 系统』 → 『『5:5:初复始位化』』 →→ 『『22:: 机机器器人人类形型式选选择择』』) 
* 参考Hi5控制器操作说明书 

附加(伺服焊枪)轴信息 
(『[F2]: 系统』 → 『『5:5:初复始位化』』 →→ 『『55:: 其附它加轴轴常常数数设设置置』』) 
* 参考Hi5附加轴功能说明书 
- AMP规格 
- 马达规格 
- 加速时间 

= SAZ-2 
= 2.0KW – TMS1008N8230E235 
= 50ms(推荐规格) 

设置工作用途，输入输出信号及用户按键分配初始化 
(『[F2]: 系统』 → 『『55:: 初复始位化』』→→『『3:3:用用途途设设置置』』) 
* 参考Hi5控制器操作说明书 

编 原点 
(『[F2]:系统』 → 『3: 机器人参数』 → 
* 参考Hi5控制器操作说明书 
* 通过机械方式完全打开伺服焊枪的位置 

『『44:: 编编 修校正准』』) 

轴常数修正 
(『[F2]: 系统』 → 『3: 机器人参数』 → 『2: 轴常数』) 
* 参考Hi5控制器操作说明书 
* 伺服焊枪的新Tip相互接触的位置 

1-4 

轴常数设置 

编 修正 

重新投入电源 

用途设置 

重新投入电源 

附加轴常数设置 

选择机器人形式 

系统初始化 

 

 



 

 

1. 简要 

设置对应焊枪编号的工具编号及焊枪形式 
(『[F2]: 系统』 → 『4: 应用参数』 → 『1: 』 → 『1: 焊 

枪枪编对号应相工应具工编具号、、焊焊枪枪形形式式设设置置』』)) 

机器人焊枪 : 使用负荷推定功能 
(『[F2]: 系统』 → 『6: 自动常数设置』 → 『『44:: 负负荷载估推计定功功能能』』)) 
定置焊枪 : 用户 坐标系 
(『[F2]: 系统』 → 『2: 控制参数』 → 『『77:: 坐注标册系坐记标录系』』→→『1『: 1用: 用 
户户坐坐标标』系)』) 
* 参考Hi5控制器操作说明书 

设置 所需的各种参数 
(『[F2]: 系统』 → 『4: 应用参数』 → 『『11:: 焊) 接』) 

『『22:: 
『『33:: 

环枪境通设用置参』数』 
参枪数个』别参数』 

『『44:: 焊焊接接数数据据(条(条件件、、顺序顺)序』)』 
『『55:: 
『『66:: 

信输号入分信配号』分配』 
信输号出分信配号』分配』 

『『77:: 伺伺服服焊焊枪枪更替换换参参数数』』 
『8: 伺服焊枪加压自动调整』 

进行焊枪搜索 

编制 作业程序 
* 根据SPOT指令进行 
* 根据SPOT指令文进行电极修磨 
* 根据GUNSEA指令测定电极磨损量 
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自动运行 

 

编制程序 

 

测量电极磨损量 

  

  

 

焊接参数设置  

 

工具数据设置 

 

重新投入电源 

枪相应工具编号、
焊枪形式设置 

 

 



 

 

1.3.  伺服焊枪电极间移动相关用语 

PANEL 

软限制(逆) 大开放 小开放 CLEARANCE 

编 修正基准点
最大工作区域 

由用户设置范围
比SOFR(逆)小 
比小开放大 

由用户设置范围
比大开放小 

比CLEARANCE大 

加压始点，
加压后自动
隔开的距离 

一张纸 

软限制(正) 轴常数 焊接点记录位置 

隔开两个电极后的
最小工作区域 

两个电极间
距离标准0 

固定/移动电极
触及PANEL的状态 
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2.1. 工作环境设置 

2.1.1. 伺服焊枪编 修正 

通常伺服焊枪在移动电极最大开放的状态下设置编 原点。其理由是因替换伺服焊枪马达而变更编码

器数据时，可通过机械方式简单修正编 ，使之位置一致。 

伺服焊枪轴的修正步骤如下。 

(1) 手动解除伺服焊枪轴的制动器后，使之移动电极处于最大开放状态。 

最大开放位置 

(2) 在『[F2]: 系统』→『3: 机器人参数』→『4: 编 校准』利用鼠标选择伺服焊枪轴后，按『[F1]: 

应用』按钮。当前编 值成为“ ”后按『[F7]: 完成』按钮。 
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2.1.2. 伺服焊枪轴常数 

伺服焊枪的轴常数通常在移动电极和固定电极安装新喷嘴的状态下，  在相接位置设置轴常数。伺服焊枪的

大部分动作以轴常数为准进行，因此该设置非常重要。 

伺服焊枪轴的轴常数设置步骤如下。 

(1) 手动操作伺服焊枪轴，使之处于以下状态。 

新喷嘴 
略相接的位置 

(2) 在『[F2]: 系统』→『3: 机器人参数』→『2: 轴常数』利用鼠标选择该伺服焊枪轴后，按『[F1]: 

应用』按钮。等正常显示后按『[F7]: 完成』按钮。 
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2.1.3. 伺服焊枪软限制 

通常伺服焊枪的软限制在移动电极最大开放、去除所有喷嘴的状态下，在最大接近位置设置最小值。 

伺服焊枪轴的软限制设置步骤如下。 

(1) 手动操作伺服焊枪，使之处于如下状态。 

去除移动/固定电极

喷嘴后的 

最大接近位置 

去除制动器的

最大开放位置 

(2) 在『[F2]: 系统』→『3: 机器人参数』→『3: 软限位』用光标选择该伺服焊枪轴后，按『[F1]: 应 

用』按钮。正常显示后按『[F7]: 完成』按钮。 

(3) 反复(1)和(2)步骤。 
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